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Zusammenfassunq 



1. • Aus wenigstens zwel Teilen bestehendes Bauteil. vorzugswei- 
■ se Spiegel fiir Fahrzeuge, insbesondere Kraftfahrzeuge. sowie 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Baut^lles 

2.1 Bei Innen- oder Aul^enrQckblickspiegeln von Kraftfahrzeugen 
bilden das SpiegelgehSuse und der Rahmen zwel Teile, von 
denen der Rahmen am Splegelgehause durch eine Verclipsuhg 
gehalten. 1st. Die IVIontdge des Spiegelglases mit dern Rahmen 
ist aufwendig. 

2.2 Damit das Bauteil auf einfache und kostengunstige Weise her- 
gestellt Werden kann, werden die beiden Bauteile mit den 
•Stirnseiten ihrer Rander stumpf aneinanderliegehd durch Lar- 
serschweiBen miteinander verbunden. Dabei wird ein Laser- 
strah! auf. die aneinanderliegenden Rander gerichtet und langs 
des entspr^chenden Teiles so bewegt, daS die Rander mitein- 
ander verschwelBt werden. Das Laserstrahl kann auch durch 
eIn drittes Tell gelenkt werden, das den Laserstrahl zu den 
stumpf aneinanderliegenden Randern der beiden anderen Telle 
reflektlert, langs der er bewegt wird. 



2.3 



Das Bauteil und das Verfahren werden vorzugswelse zur Her- 
stellung von Innen- und AuSenruckbllckspiegeln von Kraftfahr- 
zeugen eingesetzt. 
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Aus wenjqstens zwei Teilen besteh e ndes Bauteil. vorzuosweisfi 
Spiegel fi ir Fahrzeuge, insbesondere Kraftfahrzeuae. sowie v^r- 
fahren zur Herstellunq eines solchen Bauteiles 



Die Erfindung betrjfft ein aus wenlgstens zwei Teilen bestehendes 
Bauteil, vorzugsWeise Spiegel fur Fahrzeuge, insbesondere fiir Kraft- 
fahrzeuge, nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowIe ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines solchen Bauteiles nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 12 bzw. 14. 



Es sind Bauteile in Form von Innen- Oder AuBenruckblickspiegeIn von 
Kraftfahrzeugen bekannt, bei denen die beiden Teile das Spiegelge- 
hause und der Rahmen sind. Er ist am Spiegelgehause durch elne 
Verklipsung gehalten. wozu am Rahmen KMpse angesprltzt sind. Das 
Spiegelglas mit dem Rahmen muS zur" Montage von Hand in das Ge- 
hause eingekllpst werden. Nachteillg Ist ferner, daB der Rahmen rel.a- 
tiv breit ausgeblldet sein muS, sp daS er optisch auffallt und fOr seine 
Herstellung auch relativ vi§l Material erforderlich Ist. Der Spiegel Ist 
daher aufwendig in der:Montage und teuer.ln der Herstellung. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemaBe Bau- 
teil und das gattungsgemaBe Verfahren so auszubilden, daB es auf 
einfache und kostengunstige Weise hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird belrii gattungsgemaBen Bauteil erfindungsgemaB 
mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 und beim 
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gattungsgemaBen Verfahren erfindungsgernaB. mit den kennzelch- 
nenden Merkmalen des Anspruches 12 bzw. 14 gelost. 

Das erfindungsgemaBe Bautell zeichnet sich dadurch aus, daS es 
kostengunstig und mit geringem Materialeinsatz hergestellt werden 
kann. Um die LaserschweiBung zu ermoglichen, ist keine konstruktiv 
aufwendige Gestaltung der das Bauteil bildenden Telle nicht notwen- 
dig. Sie liegen lediglich mit ihren Stirnseiten stumpf aneinander. Da- 
durch ist eine sichere LaserschweiBung moglich, so daB die beiden 
Teile test miteinander verbunden sind. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren nach Anspruch 12 wird dpr La- 
serstrahl durch das eine Teil direkt auf die StoBflachen gelerikt, 

• Das erfindungsgemaBe Verfahren gemaB Anspruch 14 wird dann ein- 
gesetzt, wenn die beiden zusammenzuschweiBenden Teile nicht aus 
laserabsorbierendem Material bestehen. Dann wird der Laserstrahl 
durch das dritte Teil gelenkt, das den Laserstrahl zu den StoBflachen 
so reflektiert, daB die beiden Teile an diesen StoBflachen mit-. 
einander verschweiBen. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren An- 
spruchen, der Beschreibung und der Zeichnung. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand zweier in den Zeichnungen 
dargestellter AusfCihrungsbeispiele naher beschrieben, Es zeigt: 

Fig. 1 , ein als Riickblickspiegel fiir Kraftfahrzeuge ausgebildetes 
erfindungsgemaBes Bauteil in perspektivischer Darstel- 
lung, 



Fig. 2 den Riickblickspiegel nach Fig, 1 Jn Vorderansicht, 
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einen Schnitt langs der Linie Ill-Ill in Fig. 2, 

die Einzelheit X in Fig. 3 in vergroBerter Darstellung, 

eine zweite Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen 
Spiegels im Schnitt entsprechend Fig. 3 und in vergroBer- 
ter Darstellung mit einem Laserstrahl, 

In vergroBerter Darstellung einen Eckbereich des Spie- 
gels gemaB Fig. 5, ' 

deri Spiegel gemaB Fig. 5 niit Jewells anderem Laser- 
strahlverlauf. 

Der in den Zeichnungen dargestellte Spiegel 1 ist ein Innenruckblick- 
spiegel eines Kraftfahrzeuges. Er hat ein Spiegelgehause 2, in des- 
sen Gehauseoffnung ein Spiegelglas 3 mit einem umlaufehden Rah- 
men 4 durch' LaserschweiBen befestigt ist. Das Spiegelgehause 2 be- 
steht zumindest in seinem an den Rahmen 4 anschlleBenden Bereich 
aus einem laserabsorbierenden schweiBfahigen thermoplastischen 
Kunststoff, der beispielsweise mit Kohlenstoff eingefarbt ist. Es kann 
aber auch ein anderes eingefarbtes Material bzw, laserabsorbieren- . 
djBs Material verwendet werden. ZweckmaBIg besteht das gesamte 
Spiegelgehause 2 aus diesem Material. Der Rahmen 4 besteht aus 
laserdurchlassigem schweiBformlgem thermoplastlschem Material. Im 
librigen ist der Spiegel- 1 in bekannter Welse ausgebildet. 

Wie insbesondere Fig. 4 zeigt, hat der Rahmen 4 L-formiges Quer- 
schnittsprofil. Die Inne.nseiten 5 und 6 der Rahmenschenkel 7 und 8 
sind eben ausgebildet und liegen senkrecht zueinander. Die AuBen- 
seiten 9 und 10 der Rahmenschenkel 7, 8 gehen uber einen abge- 
rundeten Eckbereich 11 ineinander uber. Der kurzere Schenkel.8 hat 



Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. 5 

Fig. 6 

Fig. 7 
und 8 
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geringfugig kleinere Dicke als der l&ngere Schenkel 7, Beide Schen- 
kel 7 und 8 haben ebene StlmflSchen 12 und 13. Der langere Schen- 
kel 7 liegt mit seiner Stirnflache 12 stumpf auf der frelen Stirnflache 

14 des Randes 15 des Spiegelgehauses 2 auf. Das Spiegelglas 3 
wkd vom Schenkel 8 des Rahmens 4 auBenseitig ubergriffen, an 
dessen Innenseite 6 das Spiegelglas mit seiner AuBenseite 16 an- 
.llegf 

Die Stirnflache 12 des Rahmenschenkels 7 kann selbstverstandlich 
auchiteilweise schrag oder uber ihre ganze Lange beispielsweise un- 
ter einem spltzen Winkel verlaufen. In diesem Fall 1st auch die Stirn- 
flache 14 des Gehauserandes 15 entsprechend abgeschragt, so daB 
belde Flachen 12, 14 wieder stiinnpf anelnander liegen. 

Wie die Fig. 5 bis 8 zelgen, kann der Rahmen 4' auch nur aus einem 
umlaufenden geraden Steg bestehen, dessen auBerer Eckbereich 4" 
teilkrelsformig.abgerundet ist. Der Flahmen 4' hat die ebene Stirnfla- 
che 12, hnlt der er an der ebenen Stirnflache 14 des Gehauserandes 

15 aniiegt. Die Stirnflachen 12, 14 konnen entsprechend dervorigen 
Ausfuhrungsform senkrecht oder winkllg verlaufen. AuBerdem konnen 
die Stirnflachen 12, 14 - dies gilt auch fur das vorherige Ausfuh- 
rungsbeispiel - eben oder gekrummt verlaufen oder einen anderen 
geelgneten Verlauf haben. . 

Der Rahmen 4, 4' kann ferner so alisgebildet sein, daB er den Ge- 
hauserand 15 uber- oder untergreift. Die miteinander zu verschwel- 
Benden Flachdn von Gehauserand 15 und Rahmen 4. 4' liegen In 
diesem Fall ubereinander. Mit dem Laserstrahl L lassen sich die Fla- 
cheh zuverlasslg miteinander verschweiBen. 

Urn den Rahmen 4, 4' mit dem Spiegelgehause 2 zu verbinden, ist 
eine (nicht dargestellte) Laserquelle vorgesehen, die beispielsweise 
durch fasergekoppelte Laserdioden oder Nd:YAG-Laser gebildet sind, 



I " I lor. - s31g07o.2002 

OO CO oo oootr 

die beispielsweise eine Wellenlange von 808, 940'oder 1,064 nm in 
einem Leistungsbereich von 20 bis 1000 Watt haben. Fur den Laser- 
schweiBvorgang wird zunaclist das Gehause 2 ln^eine (niclit darge- 
stellte) Form gelegt und darin in seiner Lage fixiert. Die Form ragt 
Qber die die Geliauseoffnung fflr das Spiegelglas 3 aufweisende Sei- 
te des Spiegelgehauses 2. Danach wird der Rahmen 4 von oben auf 
den Rand 15 des Gehauses 2 aufgesetzt und mit einer (nicht darge- 
stellten) Halteplatte gegen vertikales Verschieben gesichert. Durch 
den Halter wird aucii verliindert, daB sicli der Rahmen 4. 4' seitlich 
bzw. horizontal verschieben kann. Danach wird mit dem Laserstrahl- 
gerat der austretende Laserstrahl entlang dem Rahme.ns 4, 4' so ge- 
fuhrt, daB der Laserstrahl auf die einander beruhrenden Stirnflachen 
12 und 14 des Rahmens 4 und des Gehauserandes 15 trifft. An der 
Stirnflache 14 des aus laserabsorbierenden iVIaterial bestehenden 
Spiegelgehauses 2 werden die thermoplastlschen Materiallen des 
Rahmens 4, 4' und des Gehauserandes 15. zum Schmelzen gelpracht. 
Durch den auf das Gehause 2 wirkenden AnpreBdruck des Rahmens 
4, 4'' wird der Rahmen mit dem Gehause einwandfrei verschweiBt. Bei 
der in den Fig. 1 bis 4 beschriebenen Ausbildung des Rahmens 4, bei 
der der Rahmenschenkel 8 parallel zum Spiegelglas 3 verlauft, wird 
vorteilhaft das Lasergerat so gefuhrt, daB der austretende Laser- 
strahl senkrecht zu den aneinander liegenden Stirnflachen 12 und 14 
verlauft. Auch beim Rahmen 4' gemaB den Fig. 5 bis 7 kann der aus- 
tretende Laserstrahl L serjkrecht zu den Stirnflachen 12, 14 verlau- 
fen, wobei erentweder von vorne auf den Rahmen 4' (Fig. 6) oder 
von hinten auf das Gehause 2 (Fig, 8) trifft. 

Durch die beschriebene LaserschweiBung kann der Rahmen 4, 4' re- 
lativ schmal ausgebildet sein, da durch das LaserschwaiBen eine sl- 
chere Verbindung zwischen dem Rahmen 4, 4' und dem Gehause. 2 
gewahrleistet ist und keine am Rahmen zu befestigenden Halteteile 
erforderlich sind. Durch die schmale Ausbildung kann der Rahmen 4, 
4' mit geringem.Materialaufwand hergestellt und daher gewichtsma- 
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Big leicht ausgebildet sein. Da der Rahmen 4, 4' schmal ist und die 
SchweiBnaht sauber ausgebildet ist, kann der Splege^rahmen 4, 4* 
auch transparent aus glasklarem Material ausgebildet sein. Durch 
dieses DurchlichtlaserschweiBen wird ein einwandfreier Ablaut bei 
der Spiegelmontage gewahrleistet. Die SchwelBverbindung zwischen 
dem Rahmen 4, 4' und dem Spiegelgehause 2 ist ferner temperatur- 
unempfindlich, 'so daB der^Spiegel 1 auch unter ungiinstigen Bedin- 
gungen eine hohe Lebensdauer hat. 

. Das Spiegelgehause 3 ist im Ausfuhrungsbeispiel ein Keilglas, kann 
aber auch jedes andere geeignete Spiegelglas sein. Der Schenkel 7 
des Rahmens 4 bzw. der Rahmen 4' haben vorteilhaft gleiche Dicke 
wie der Rand 15 des Spiegelgehauses 2. Die LaserschweiBung er- 

' moglicht an der StoBnaht eine einwandfreie Verbindung. . 

Besteht der Rahmen 4, 4' des Spiegels 1 aus einem Material, das fur 
Laserstrahlen undurchlassig ist, muB das Lasergerat, wie beispiels- 
welse in den Fig. 5 und 7 dargestellt, beim VerschweiBen des Rah- 
mens 4, 4' mit dem Gehause 2 so gefuhrt.werden, daB dar Laser-' 
strahl L Ciber das Spiegelglas 3 an die aneinander liegenden Stirnsei- 
ten 12, 14 von Rahmen 4' und Gehauserand 15 gelangt. Der Laser- 
strahl L kann uber das Spiegelglas 3 direkt an die Stirnseiten 12, 14 
gelangen (Fig. 5). In diesem Fall wird de'r Laserstrahl L unter einem 
sehr kleinen spitzen Winkel a gegen die SplegelglasauBenseite ge- 
richtet, so daB er das Spiegelglas 3 durchdringt und auf die Stirnsei- 
ten 12, 14 trifft. Es ist aber auch moglich, den Laserstrahl L so auf 
die SpiegelglasauBenseite zu richten (Fig. 7), daB er an der Rucksei- 
te 17 des Spiegelglases 3 zu dessen Vorderseite 16 und von dort zu 
den Stirnseiten 12, 14 reflektiert wird. Auch in diesen Fallen erfolgt 
eine einwandfreie VerschweiBung an den einander beruhrenden 
Stirnflachen 12, 14 von Rahmen 4 und Gehause 2. 
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WIe Fig. 8 weiter zeigt, kann der Laserstrahl L auch von der Rucksel- 
te 18 des Gehauses 2 aus durch die einet im Ausfuhrungsbeispiel 
obere Gehausewand 19 schrag, vorzugsweise senkrecht auf die an- 
einanderlifegenden Stirnflaclien 12, 14 vom Geliauserand 15 und 
Rahmen 4' gelenkt werden, urn diese miteinander zO schweiBen. Es 
Lstferner mogiich, den Laserstrahl L' von der Gehausewand 19 aus 
durch das Gehause 2 hindurch schrag auf die aneinanderliegenden 
Stirnseiten 12 und 14 des Gehauses 2 und des Rahmens 4' zu len- 
ken. 

Die beschriebene LaserschweiBung eignet sich nicht nur bei der Her- 
• steliung von Kraftfahrzeugspiegein, sondern auch fur das Verblnden 
von Kunststoffbauteilen, wie z. B von Streulinsen,' mit einem Gehause 

V 

eines Dachmoduls. AuBerdem konnen auf diese Welse Verschwei- 
Bungen am Brillenablagefach des Kraftfahrzeuges oder am Spiegel- 
fuB eines AuBenruckblickspiegels sowie AufschwelBungen des Blin- 
kerglases oder des Glases einer Umfeldbeleuchtung vorgenbmmen 
werden. Bei auf diese Weise miteinander verbundenen Bauteilen 
kann deren Stabiiitat deutlich erhoht werden, da durch die sandwich- 
artige Verbiridung ahnllch wie In der Blechverarbeitung hohe Festig- 
keiten erreicht werden, ohne daB die.Bauteile entsprechen^d massiv 
ausgebildet seih musseh. 
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AnsDriiche 

1 AUS wenigstens zwei Teilen bestehendes Bauteil. vorzugsweise 
Spiegel fur Fahrzeuge. insbesondere.Kraftfahrzeuge. desseh 
beide Teile langs ihres Randes wenigstens teilweise test mit- 
einander verbunden sind, 

dadurch gekennzeichnet. daB dieiDeiden Bauteile (2. 4; 4') mit 
den Stirnseiten (1 2. 1 4) Ihrer Rander (7.15) stumpf aneinander 
negend durch LaserschweiSen miteinander verbunden sind. 

2 Bauteil nach Anspruch 1, 

. ' dadurch gekennzeichnet, daB das eine Teil (2) aus laserabsor- 
bierendem. schweiBfahigem Material besteht. 

3 . Bauteil nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, .daB das eine Teil (2) aus thermopla- 
stisbhem. vorteilhaft mit Kdhlenstoff eingefarbtem Material .be- 
steht. 

4 Bauteil nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet. daB das andere Teil (4: 4') aus laser- 
durchlassigem. schweiBfahigem Material besteht. 

5 Bauteil nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet. daB das andere Teil (4; 4') aus ther- 
moplastischem Material besteht. 



P 6632/0 -24 S •! •/\.".i31&0?;2002 

oo ooo oo CO oo oeoe 

» ' 

6. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stimseiten (12, 14) der bei- 
den Teile (2, 4; 4') eben sind. 

7. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB die belden Teile (2, 4; 4') an 
ihren aneinander liegenden Randern (7, 1.5) gleiche Dicke 
haben. 

8. Bauteil nach einenn der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB das andere Teil (4; 4') stegarti- 
ges und/oder etwa L-formiges Querschnittsprofil aufweist. 

9. Bauteil nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB das andere, stegartlge Teil (4') 
an seinenri auBeren Rand (4") tellkreisformig abgerundet ist. 

10'. Bauteil nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Schenkel (7, 8) des 
anderen, etwa L-formigen Teiles (4) unterschiedlich iang sind. 

11. Bauteil nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB das andere Teil (4;. 4') mit seiner 
Stirnflache (14) und/oder der Stirnflache (12) seines langeren 
Schenkels (7) am Rand (15) des einen Teiles (2) flachig an- 
' liegt. 

12. Verfahren zur Hersteilung des Bauteiles nach einem der An- 
spruche 1 bis 1 1 , bei dem die beiden Teile an ihren Randern 
aneinander gelegt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB durch das eine Teil (2, 4; 4*) ein 
Laserstrahl (L) auf die stumpf aneinander liegenden Rander 
(12, 14) gerichtet und langs dieses Teiles (2, 4; 4') so bewegt 
wird, daB die aneinander liegenden Rander (7, 15) miteinander 



verschweiBt werden. 

13. ' Verfahren nach Anspruch 12; 

dadurch gekennzeichnet, daB der Lichtstrahl (L) von einer 
Ruckseite (18) des einen Teils (2) aus auf die aneinanderlie- 
genden Rander (7, Ii5) bewegt wird. 

14- Verfahren zur Herstellung des Pauteiles nach einem der An- 
spruche 1 bis 11, bei dem die beiden Teile an ihren Randern 
aneinander gelegt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB ein Laserstrahl (L) durch ein drit- 
tes Teil (3) gelenkt wird,. das den Laserstrahl (L) zu den stumpf 
aneinander liegenden Randern (7, 15) der beiden anderen Tei- 
le (2, 4; 4') reflektiert, und daB der Laserstrahl ( L) langs des 
einen Teiles (2, 4; 4') so bewegt wird, daB die aneinander lie- 
genden Rander (7, 15) miteinander verschweiBen. 

15, Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Laserstrahl L so durch das 
dritte Teil (3) bewegt wird, daB er an dessen Ruckseite (17) zur 
. Vorderseite (18) des dritten Teiles (3) und von dort zu den an- 
einanderliegenden Randern (7, 15) reflektiert wird. 
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Fig. 8 



